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第 2 章では，高速化した場合に予想される歩留りや稼動率の低下を防ぐために 成形のより一層の安定
化を目的とした検討を行い，その中で溶接点近傍でのオープンシームずれにおよぼす各成形ロール左右










チタン素材をオンラインで加熱・成形する温間成形法を考案し，その効果を代表的な 2 2 〆 x 0.7 tmm 
チタン管の例でみると，従来の室温成形では最悪の場合 3m /min の造管速度でもミクロ割れが発生し
向。向。民υ









らかにし，高周波パルスアーク溶接と第 3章に示した温間成形法の併用 iとより，従来の約 3m/min から
5m/min までの造管高速化が可能となる乙とを示している。
第 6 章では，溶接の高速化に対して 3電極TIG溶接法の実用化を試み，基礎的なビード置き溶接実験
を実施して， 10m/min 級の速度でも溶湯盛上がりその他の溶接トラブ Jレが発生しない適正 3 電極TI
G トーチの形状を決定している。
第 7章においては，上述の非対称成形法と 3電極TIG溶接法を組み込んだ!高速造管フ。ロセスの実用化














であることを示し，さらに高周波パルスアーク溶接と温間成形の組合せにより従来の 3m/min から 5
m/minへの高速化に成功している。
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